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PROLOGO

Dentro de la mejora continua es necesario tener plena conciencia de la necesidad del
cambio; de ninguna manera dicho proceso debera ser tomado como una moda, ya
gue se corre el grave peligro de perder dinero, tiempo y esfuerzo, incluyendo hasta la
misma oportunidad de cambiar de acuerdo a las circunstancias. Esto no ocurre con
el Kaizen debido a que una de sus caracteristicas fundamentales es la velocidad de
cambio consiente, reaccionando adecuadamente frente a los factores del entorno,
adelantandose por mucho a sus necesidades y condiciones mediante una constante

innovacion en la forma en como se dirige la organizacion.

La filosofia Kaizen o de mejora continua, incluye una herramienta ideal para la
solucion de problemas, esta herramienta se llama Historias QC; la cual no solo
elimina la causa raiz de un incidente, sino que al ser aplicada de una forma
constante por los integrantes de la organizacién, busca mejorar sus habitos y
actitudes dentro del sitio de trabajo; modificando su percepcion, haciendo que
adopten un proceso de innovacion dinamica, ayudandoles a identificar y reconocer
los errores generados, incrementando su capacidad de planeacién y mejorando su

organizacion.

Con este estudio se pretende proporcionar apoyo practico acerca del tema de la
mejora continua y su aplicacion real en la solucién de incidentes generados en
cualquier area dentro de las organizaciones, ya sean estas grandes, medianas o
pequefias; concretamente en las aéreas mas criticas de rendimiento, en donde se

desarrollan los productos, donde se producen o donde se suministran los servicios.



RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo, esta enfocado en la aplicacion de la metodologia de solucién de
problemas Historias QC, para la reduccién de los costos de conversion por alto
consumo de Fuel Oil en el proceso de produccion de detergentes, ya que existe un

incremento, impactando asi en la rentabilidad de la planta.

El proyecto se realizé en el periodo de julio a diciembre de 2010, aplicando la
metodologia Historias QC que sirvid para identificar el porqué del alto consumo de
Fuel Oil en el proceso de produccion de detergentes, obteniendo un resultado
satisfactorio de la misma y como consecuencia la reduccion del consumo en el Horno

Peabody.

De este modo, se llevé a la practica una técnica para la solucion de problemas,
basadas en el método cientifico, aplicable a cualquier circunstancia dentro y fuera de

la industria.



INTRODUCCION

Las historias QC han sido ampliamente utilizadas en las empresas, especialmente en
aquellas situaciones donde se presentan problemas de defectos, pérdidas de
producto final por incumplimiento de especificaciones o situaciones anormales en

procesos productivos.

El método de solucion de problemas, llamado por los japoneses "QC-STORY", es
una pieza fundamental para ejercer el control de calidad por el método PCDA
gerencial. Historias QC o Ruta de la Calidad, esta metodologia es excelente para la
reduccion drastica de las pérdidas cronicas, especialmente cuando estas son altas.
Este tipo de metodologias nos sirven para la resolucion de cualquier tipo de
problemas y han sido ampliamente utilizadas en las empresas, especialmente en
aguellas situaciones donde se presentan problemas de defectos, pérdidas de
producto final por incumplimiento de especificaciones o situaciones anormales en

procesos productivos

La gran mayoria de las decisiones gerenciales se basan en el sentido comun y en la
experiencia de los responsables del manejo empresarial, pero no siempre funciona,
por eso se generan problemas crénicos por lo tanto cualquier decisién que se tome
en cualquier nivel, frente al gerenciamiento de la organizacion , debe estar orientada
para la solucion de problemas y por ende precedida por un andlisis de proceso
conducido de manera secuencial, recurriendo a todas las personas gque entren dentro
del proceso exigiendo un analisis completo de las tareas que cada uno realiza,

siguiendo el método de manera fiel.

En el Proyecto se pretende utilizar la Historia QC para identificar el porqué del alto
consumo de Fuel Oil en el proceso de produccién de detergentes, ya que por el alto
consumo hay un incremento de los costos de conversion impactando asi la

rentabilidad de la planta.



JUSTIFICACION

En todo proceso de produccion siempre existen perdidas, y en nuestro caso la
perdida identificada es el alto consumo de Fuel Oil, teniendo como consecuencia
altos costos de conversion en la fabricacion de detergentes, es por eso que
mediante la metodologia Historia QC se busca identificar aquellas causas que
llevan al alto consumo de Fuel Oil.

Segun estudio realizado entre enero y mayo del 2010, “el costo de conversion por
tonelada producida de detergente es de $95, y el porcentaje de distribucion de
costo del Fuel Oil es de un 12%, por lo que la distribucién en US délares del costo
de Fuel Oil por tonelada fabricada es de $11.44, afectando las utilidades que se

podrian obtener si el costo por tonelada fabricada fuese menor™”.

Por lo antes mencionado, al minimizar en consumo de Fuel Oil se reduciran los

costos de conversion de la planta, aumentando asi la rentabilidad de la misma.

OBJETIVO GENERAL

Utilizar la Historia QC para identificar el porqué del alto consumo de Fuel Oil en el
proceso de produccion de detergentes para lograr una reduccion en los costos de

conversion.

ALCANCES

El planteamiento de la Historia QC como metodologia de resolucién de problemas

tendrd como alcance:

1. Aplicacion de la metodologia en el proceso de produccion de la planta de
Detergentes de EIl Salvador.

2. Estandarizaciéon de puntos criticos para monitoreo y consumo de Fuel Oil.

! Estudio realizado por el departamento de finanzas de la Planta de Detergentes de El Salvador.



METODOLOGIA

La metodologia a utilizar para el desarrollo del trabajo de investigacion sera la
siguiente:
1. ldentificacion de la Pérdida.
Seleccion del Tema.
Conocimiento del Proceso y Equipo.
Analisis 5W+1H.
Establecer Objetivos.
Preparar Plan.
Andlisis del Problema.

Plan de Contramedidas.

© © N o o b~ N

Implementaciéon de Contramedidas.
10.Verificacion de Resultados.
11.Estandarizacion.

12.Planes Futuros.



MARCO TEORICO
Historias QC.

A continuacién se explica de manera clara y detallada, cada una de las etapas que
componen esta metodologia de solucion de problemas y su vinculo con el ciclo Plan,
Do, Check, Action (PDCA), dentro del mejoramiento de la Calidad. (Ver figura 1). De
esta manera esta herramienta puede ser analizada y aplicada por el lector dentro de
cualquier departamento, independientemente de cudél sea el giro de su organizacion.

CICLO P.D.C.A. HISTORIAS QC

Identificacionde la perdida.
Seleccion del tema.

PLANEAR . Conocimiento del proceso y equipo.
Analisis 5W + 1H.

. Establecer objetivos.
. Preparar plan.
. Analisis del problema.

. Plan de contramedidas.

VERIFICAR

10. Verificacion de resultados.
11. Estandarizacion.

12. Planes Futuros.

Figura 1.



Etapa de Planeacién (Planear).

1)

2)

Identificador de la pérdida.

Este paso consiste en definir el incidente que se tiene que eliminar. Lo mas
importante dentro de este punto es exponer con toda claridad y de una
manera concreta, la gravedad del incidente; el titulo se obtendra en base a la
razon de seleccion, indicando el contenido del Kaizen a desarrollar; es decir,
debe incluir el problema especifico que se va atacar, asi como sefalar en que
area se presenta a manera de macro y micro localizacién. Mencionar quienes
son los responsables, asimismo el titulo debera ser el encabezado del trabajo.
Es importante la expresion clara y concreta del incidente, debido a que solo
asi se definird el objetivo y se podra investigar a fondo. Si no se expresa el
incidente correctamente, se corre el riesgo de tomar medidas correctivas
erroneas; para la seleccion del tema se pueden apoyar de técnicas como lluvia
de ideas, diagramas de Pareto, puesto que ahi se tienen esquematizados, por

lo general, los puntos mas criticos.
Seleccion del tema.

Es aqui donde se expresa el motivo por el cual se desarrolla el Kaizen, se
selecciona el incidente debido a la importancia que tiene dicho proceso o
actividad, en cuanto a los cuatro principales indices se refiere (Calidad,
Seguridad, Costo o Cumplimiento o una mezcla de estos) siendo necesaria
una matriz de ponderacion de estas politicas; posteriormente se desglosa el
objetivo del trabajo, apoyandose en las siete herramientas del control de
Calidad, para su mejor exposicion. Lo primordial es conocer a la perfeccion
todos y cada uno de los defectos que se presentan; para esto se lleva a cabo
una recopilacién acerca de cual es la incidencia del o los defectos, asi como el

grado de deficiencia que se tiene.



3) Conocimiento del proceso y equipo.
En este paso se empieza a conocer el funcionamiento del sistema mecanico
de todas las maquinas involucradas en el caso de investigacion, asi también
se revisan todos los procesos que forman parte de la historia QC.
Es importante mencionar que en este paso se comprende cual es el principio

de funcionamiento de los equipos y de los procesos.

4) Conocimiento de la situacion Actual (Analisis 5W+1H).

Este paso es uno de los mas importantes, por lo que si se realiza
adecuadamente se facilita la biusqueda de las causas mas probables y por
consiguiente, la aplicacion de las contramedidas mas eficientes para su
eliminacion.
Es fundamental conocer el nivel del problema y sustituir todos los hechos
basandose en los hechos reales. Para tener un buen nivel de conocimiento, es
imprescindible observar:

e El hecho real.

e De formareal.

e En el lugar real.
Asi pues, es necesario observar el hecho real desde varios puntos de vista y
recopilar la mayor cantidad de datos posibles, identificando:

e Cuél es la desviacion.

e Dodnde se esta produciendo.

e Qué tamafo tiene.

e Cual es su evolucion.
Etapa de Ejecucion (Hacer)
5) Establece objetivos.

Este punto del ciclo de Control de la Calidad o Historias QC, se obtiene del
paso anterior: Razon de la seleccion, aqui también se debe expresar el

problema en concreto y con completa claridad, al plantear el objetivo se deben



6)

7

8)

hacer las siguientes preguntas: ¢Por qué es ese valor a alcanzar? y al
alcanzarlo ¢Que se cumple?; indicandose con valores numéricos (expresar
cantidad del objetivo) y con fecha de probable solucion, pudiendo dar un plazo

NO mayor a seis meses.
Preparar plan.

Establecer el programa de desarrollo de actividades, en base al Circulo de
Shewart o PDCA. Indicando la intencion del porque se va a realizar dicha
actividad, asi como quien es la persona responsable de su puesta en marcha
y el periodo destinado para su desarrollo. Determinar el método a utilizar por
dicha persona (el cémo) y el lugar en donde se va a realizar dicha actividad.
En ocasiones se puede colocar ademas de estas caracteristicas, el costo de
cada una de estas actividades y completar asi el que, quien, cdmo, cuando,

donde y porqué.
Andlisis del problema.

En este punto de la Historias QC, se tiene que poner especial cuidado en el
analisis de los factores potenciales encontrados en la etapa anterior, estos

debieron ser determinados con la técnica 5W+1H y 5 porqués mudltiples.
Plan de contramedidas.

Desde que es detectado el problema se deben tomar acciones correctivas
inmediatas, es decir, eliminar en medida de lo posible los factores que acusen
la falla. El plan es elaborado como la posible solucion ideal al incidente, deben
encontrarse las acciones correctivas claras y concretas para una o varias
causas raices, ademas las posibles acciones correctivas se deben dividir en
dos tipos: medidas correctivas sobre los fenbmenos ocurridos y medidas
correctivas realizadas sobre las causas que originaron el fenbmeno. Asi
mismo se deben determinare las preguntas hechas en el paso cuatro y
aceptar las acciones propuestas por el grupo, posteriormente se deben

descartar una por una o utilizando una matriz de ponderacion. La mejora
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verdadera no consiste en solucionar todos los fendmenos de una manera
arbitraria, sino solucionar la causa original, de la misma manera se deben
estudiar los efectos que se tienen al ponerlo en practica, la economia que
representa, el incremento en la capacidad técnica, la facilidad de operacion, la

seguridad obtenida o la mejora en ergonomia.
Etapa de Revisién (Verificar).
9) Implementacion de contramedidas.

Una vez que se ha definido en su totalidad el plan de acciones correctivas, se
lleva a cabo la implantacién o ejecucion de tales mejoras, para esto se debe
investigar el efecto que tengan sobre las areas de produccién y/o propiedades
del producto. Una vez hecha esta investigacion y si el resultado es positivo, se
pondran en marcha una a una las acciones, exponiéndose por medio de las
siete herramientas y comprobar de esta forma la eliminacién de la causa raiz.
Si se presenta el caso de que las medidas correctivas no resulten
satisfactorias, debera girarse nuevamente el Ciclo de Control o Historias QC,

desde la etapa de Conocimiento de la situacion actual.
Etapa de Accion (Actuar).
10)Verificacion de resultados.

En el desarrollo de esta etapa del Ciclo de Control, es donde se lleva a cabo la
recopilacion de datos, para comparar “El antes y Después” del desarrollo de

las actividades del Kaizen.
11)Estandarizacion.

Cuando la mejora tenga un efecto temporal, no tendra ningan significado, para
esto se debe llevar a cabo la estandarizacion; es decir se deben llevar a cabo
las medidas correspondientes, para que no se vuelva a presentar dicho
incidente. Para esto se debe resumir el resultado presentado, revisando la

informacion necesaria segun la necesidad.
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12)Planes futuros.

Este se plantea como ultimo paso del Ciclo de Control, aqui es méas bien en
donde se demuestra la continuidad del Kaizen y también es aqui donde se gira
nuevamente el Ciclo de Control, con el objeto de dirigir nuevamente los
esfuerzos del Circulo de Calidad hacia un nuevo objetivo; una vez
seleccionado este en base a los objetivos primarios, posteriormente se
desglosa partiendo de lo general a lo particular, definiendo el nuevo Kaizen a

realizar.

Hasta este momento, se ha presentado la forma secuencial de cémo se lleva
a cabo el mejoramiento de la calidad, sin embargo esto solo es la primera
etapa del proceso hacia la mejora evolutiva por asi decirlo, debido a que
dentro de cada campo laboral en particular, existirAn diversos tipos de
mejoramiento por lo que serd conveniente que se plantee y se lleve a cabo la
implantacion, basandose en la comprension correcta de la situacién es

especifico; es decir, adaptando esta filosofia al area de trabajo.

Proceso de fabricacion de detergentes.

Como parte del marco teérico es fundamental entender el proceso de fabricacién de

detergentes, el cual se explica a continuacion:

1-Manejo de materias primas

2- Elaboracion de SLURRY

3- Atomizado y secado del SLURRY
4- Postdosado de ingredientes

5- Empacado de producto terminado

Primera etapa del proceso se reciben las diferentes materias primas ya sea a

granel o en big bags (bolsas grandes), y estas se almacena en tanques o silos de

almacenaje para posteriormente ser consumidas en el proceso de produccion.

13



Segunda etapa se introducen las materias primas, las sélidas y las liquidas en
donde posteriormente se mezclan en el reactor de procesos, en donde se
mantienen en constante agitacion hasta obtener una mezcla uniforme, originando
una sustancia viscosa que es conocida con el nombre de SLURRY, este es
transferido a través de un flujo de varios pasos en donde intervienen reacciones

quimicas, térmicas y mecénicas.

Tercera etapa este SLURRY es atomizado en una torre en donde un contraflujo de

aire caliente lo convierte en polvo base.

Cuarta etapa, a este polvo base se le agrega el perfume y otros ingredientes que
debidamente daran las caracteristicas propias de cada marca.

Quinta etapa a este polvo detergente de primera calidad es empacado en sus
distintas presentaciones, todo lo anterior bajo un estricto control de calidad y de la

eficiencia de cada uno de estos procesos.

En la Tercera etapa antes mencionada se utiliza aire caliente que es generado por
el horno de la planta, que sirve para secar el SLURRY y convertirlo en polvo base
gue al dosificarlo con ingredientes menores lo convierte en detergente. EIl horno de
la planta esta formado por varios elementos y uno de estos elementos es el
quemador en donde es atomizado el Fuel Oil, para lograr una combustion y generar
aire caliente que es impulsado mediante ventiladores y que sirve para secar el
SLURRY.

Es por eso que el consumo de Fuel Oil juega un papel determinante en la
elaboracion de detergente, y lo que se pretende es minimizar el consumo de Fuel
Oil y con ello la reduccion de los costos de conversion, aumentando asi la

rentabilidad del negocio.
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APLICACION DE LAS HISTORIAS QC.

1 IDENTIFICACION DE LA PERDIDA.

De acuerdo a datos histdricos correspondientes al periodo de enero a mayo de 2010
en la Planta de Detergentes de El Salvador. Ver tabla 1, se puede observar el
consumo de Fuel Oil, Cantidad producida en toneladas, relacibn galones por
tonelada y en kilogramos, en el horno PEABODY del proceso de fabricacion de

detergente.

Tabla 1. Consumo de Fuel Oil vs. Produccién periodo Enero-Mayo 2010.

CONSUMO DE FUEL OIL VRS PRODUCCION 2010

ENE | FEB | MAR | ABR | MAY
CONSUMO FUE"(EAB 52,090 | 44,250 | 54,058 | 34,975 | 53,029
PB PRODUCIDO (ton) |4,195.44 | 3,451.66 | 4,374.99 | 2,675.34 | 4,484.89
GAL FUEL x TONPB| 1242 | 12.82 | 12.36 | 13.07 | 11.82
KG PB x GALON| 80.54 | 78.00 | 80.93 | 76.49 | 8457

A continuacion se presenta la estructura de costos de conversion en la elaboracién
de detergentes. En la grafica 1, se observa que el Full Oil tiene una participacion del

17% de los costos totales. Por lo que se considera necesario reducir el consumo del

mismo.
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Grafica 1. Distribucion de Costos
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Ademas se presentan los costos de produccion de detergente producido en
toneladas y el Fuel Oil consumido en galones; estos datos son obtenidos de la

informacion Tabla 1. Consumo de Fuel Oil vs. Produccién periodo Enero-Mayo 2010.

Tabla 2. Costos de produccion totales y Costo de Fuel Oil en galones en proceso de

produccion de Detergente.

DETERGENTE PRODUCIDO EN TONELADAS COSTO

19,182.32 $ 1822,320.40

FUEL OIL CONSUMIDO EN GALONES COSTO

238,402.00 $ 311,670.88




De la informacion antes mencionada se obtiene la identificacion de la perdida

presentada en Tabla 4.

Tabla 4. Identificacion de la Pérdida.

COSTO DE CONVERSION POR TONELADA $95
% DE DISTRIBUCION DEL COSTO DE FUEL OIL 17.103%
DISTRIBUCION EN $ DEL COSTO DE FUEL OIL POR| $11.44
TONELADA

2 SELECCION DEL TEMA.

Uso eficiente del horno Peabody para la reduccién del consumo del fuel oil ante el

constante incremento de precios en los combustibles.

3 CONOCIMIENTO DEL PROCESO Y EQUIPO.
MAQUINA
Descripcién de los componentes del Horno:

1. Calentador de aire: posee una camara de combustién rodeada por una
recamara exterior concéntrica forrada de material refractario. La cavidad
anular entre la camara de combustion y el material refractario, sirve para el
flujo del aire de arrastre de calor (Quech). Un quemador de combustible esta
colocado en el extremo inferior del calentador, el cual proporciona todo el calor
necesario (aire caliente), para generar el proceso de secado dentro de la torre.
El calentador esta disefiado para enviar una cantidad de gases calientes a una

presién temperatura controlada.

Tabla 5. Valores de disefio vs. Valores reales de temperaturas de entrada y

salida de calentador de aire.



DATOS DE DISENO VRS. VALORES REALES
DISENO REAL (ACTUAL)
Flujo de aire de salida 130,757 Lb/hr 128,919 Lb/hr
Temperatura de entrada 30°C 27°C
Temperatura de salida 350-450 °C 350-450 °C

2. Quemador: esta montado sobre una placa metalica de acero, empernada

para facil acceso al ensamble del mismo, disefio para reunir las condiciones
de operacion, presion y temperatura requerida. En el quemador esta instalado
el atomizador de combustible (cafidn), los electrodos de ignicion, el rastreador
de flama de aire (Magnahelix), que mide la diferencia de presién de aire de
combustion referida al flujo total de aire dentro del calentador, dando asi el

flujo de aire caliente en el interior del horno.
Componentes del quemador:

ATOMIZADOR DE COMBUSTIBLE: dispositivo mediante el cual el fuel oil es
atomizado, utilizando vapor saturado. Cuenta con una boquilla roscada en el
extremo superior, actualmente se utiliza una tipo G. La presién de atomizacion

de fuel oil y del vapor se detalla en Tabla 6.

Tabla 6. Valores de disefio vs. Valores reales de presiones de Vapor y Fuel Oil

del Quemador.

DISENO REAL (ACTUAL)
Presion de vapor 121 PSIG 120 PSIG
Presién de fuel oil 106 PSIG 105 PSIG

18



A continuacion se presenta grafico que relaciona el tipo de boquilla con el flujo de

combustible y la presion de atomizacion.

Capacity (#/hr)

Grafico 2. Relacion Flujo de combustible Vs. Presion de atomizado.
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En Tabla 7. Se presenta el tiempo total en (horas) de uso de horno y su consumo de
fuel en el periodo Enero-Mayo 2010.

Tabla 7. Tiempo Total en horas de utilizacion de Horno Peabody y su consumo de

Fuel Oil en periodo Enero-Mayo 2010.

TIEMPO CONSUMO | ~~nsumo | consumo
TOTAL DE DE FUEL
MES REAL TEORICO
USO HORNO | MENSUAL (GAUHORA)| (GALHORA)
(HORAS) (GAL) : :
ENE 4442 52090 117.3 105.0
FEB 350.8 44250 126.1 105.0
MAR 417 3 54058 1295 105.0
ABR 292 2 34975 119.7 105.0
MAY 445 3 53029 119.1 105.0
122
PROMEDIO

140.0

190.0 Fﬂ

100.0

20.0 CONSUMO REAL

(GAL/HORA)
£0.0 e COMN S UM O TEQRICO
(GAL/HORA)
40.0
20.0
:I:l T T T T 1
EME FEB MAR ABR MAY

De acuerdo a la grafica anterior se puede observar que el consumo de Fuel
Oil en el horno PEABODY es alto en comparaciéon a su estandar por la cual es

necesario reducir el consumo de Fuel Oil en Horno Peabody.

3. Ventilador de aire de combustion: para el sistema de aire de combustion se

dispone de un ventilador con motor, el cual tiene incorporado un damper o



4.

5.

compuerta para control de flujo de aire, un actuador electrénico y un

silenciador.

Tabla 8. Valores de disefio vs. Valores reales de Flujo de aire de combustion
de Ventilador.

DATOS DE DISENO VRS VALORES REALES
DISENO REAL (ACTUAL)
Flujo de aire 6,000 Ft3/min 3,382 Ft3/min

Temperatura de entrada 30°C 27° C

Ventilador de aire de arrastre de calor (QUECH): para el sistema de aire de
Quech, se dispone de un ventilador con motor, damper para el control de flujo

de aire, un actuador electrénico y un silenciador.

Tabla 9. Valores de disefio vs. Valores reales de Ventilador de aire de arrastre
de calor (QUECH).

DATOS DE DISENO VRS VALORES REALES
DISENO REAL (ACTUAL)
Flujo de aire 30,500 Ft3/min 23,340 Ft3/min

Temperatura de entrada 30°C 27° C

Sistema calentador de fuel oil: compuesto por 2 bombas (desplazamiento
positivo y 2 calentadores (uno eléctrico y otro de vapor).

Tanto la entrada como la salida de cada bomba esta provista de 2 filtros
metalicos intercambiables, para proteger las bombas de ingreso de escoria y

para proteccion de las valvulas de control respectivamente.

Este sistema cuenta con valvulas manuales en el tren de calentamiento de
combustible, para permitir la seleccion de operacion de las bombas (de tal
forma que una trabaje y la otra este en espera o mantenimiento) en la

direccién del calentador que a utilizar.
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Diferentes medidores de presion y temperatura se encuentran instalados en la
linea de descarga de los calentadores, para indicar el estado del sistema.
También se cuenta con valvulas de alivio para proteger a los calentadores

ante sobre presiones, tanto en la linea de vapor como en la de combustibles.

Tabla 10. Valores de disefio vs. Valores reales de Temperatura de calentador

de Fuel Oil.
DATOS DE DISENO VRS VALORES REALES
DISENO REAL (ACTUAL)
Temperatura de Dependiendo de la 107 °C
fuel oil viscosidad del fuel entre
90 - 110 °C

La Leccidon punto a punto realizada en Febrero de 2010, muestra los parametros

actuales de operaciéon del horno PEABODY.
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TPM: LECCION PUNTO A PUNTO

, . Cadigo de LPP:
o CONDICION ACTUALES DE OPERACION EN Cadigo trabajador:
P HORNO PEABODY Fecha de Preparacion: FEB 2010
Preparado por:

Coordinador Gerente

Linea/Célula| ™ aren Manufactura

Conocimiento Caso de Caso de
Basico I:] Problema I:' SHE I:]Otro

Mejora

Clasificacion:

LOS PARAMETROS DE OPERACION ACTUALES DEL
HORNO
SON LOS SIGUIENTES:

TEMPERATURA DE FUEL OIL: 107 °C
PRESION DE FUEL OIL: 165 PSI

B Sy e L BRG
__— % AIRE QUECH: 67 A 75%
% AIRE DE COMBUSTION: 60 A 65% \

% OUT: 80 A 85% -
TEMPERATURA DEL STACK: 401-420 °C
FEMPERATURA DEL PLENUM: 346-358°

T BOQUILLA:-TIPO"G'
PRESION DE VAPOR: 120 PSI
PRESION DE GAS PROPANO: 3 PSI

De acuerdo a datos histéricos entre Enero y Mayo del 2010, se determiné el costo de
operacion del horno es $ 58.83/hora, ademas se presenta el costo $ 11.94 de
arranque del horno cuando este se apaga. A continuacibn se muestra esta

informacion.



DMIZANDO {1 HORA) AT
v | Consumo de Energia Motor Quench. ronsumo de Energia Hotor Guench.
¢ CUAL ES EL COSTO|. Cantidad | Costa (§ Cantidad i Costo (ﬁ
= A | 44.04 Kw 4.40 35.81 Kw 3.58
DE OPERACiON DEL = Consume de Energia Motor (e C Consumo de Enei gia Motor de Combustion
HORNO? Cantidad | Costo(§) | Cantidad | Costo (§) |
787 Kw | 107 | 787 Kw | 079
Consumo de Fuel {4l Consumo de Fuel Oil
Cantidad | Costo (§) | Cantidad | Costo (§) |
130 Gal | 15210 | 4511 Gal | 5278
Consumo de vapor : Consumo de vapor
Cantidad | Costo (§) | Cantidad | Costo (§) |
400Kg | 967 | B0Kg | 189 |

§ 167.25 Costo de atomizado 1 hora § 5883 Cgpto sin atomizar 1 hora

7 (CI - ARRANQUE({EN CALIENTE) & —ARRANQUEAEN:FRID) ===
¢; CUAL ES EL COSTO/| Consumo (IeI Energia Motor Guench. Cnnsumo (Ie| Energia Moior Ouench.
Cantidad Costo (§) | ,.~° Cantidad Costo ()
DE LOS 3581 Kw | 358 .} 3581 Kw | 3.58
ARRANQUES? onsumo de Energia Wotor de Combustion Consumo de Ener gia Motor de Combustion
Cantidad | Costo (§) Cantidad | Costo (5) |
787 Kw |~ 0.79 7.87 Kw 075 |
Consumao.de Fuel Gil Consumo de Fuel &il
Cantidad | Costo (5) | Cantidad | Costo (§) |
AGal | 488 | 11.8Gal | 1381
L<Consumo de vapor Consumo de vapor
e & .- _Cantidad | Costo(§) | Cantidad | Costo (5) |
AHORRO e AT ] T | 25Ky | 070
5 : ] Consumo de Gas Consumo de Gas
POR Cantidad | Costo () ] Cantidad | Costo (5) |

10 Psi 2.47 30Psi | 7.40

s 11.94 Qosto de re-arrangue § 26.28 Costo de arrangque

. HORA
US$46.89

MATERIALES

El flujo de descarga del horno, es producto de la cantidad de aire (Quech +
combustién) y fuel alimentados al quemador.
1. Aire:
1.1 Aire de combustion: aire que pasa a través del quemador en la camara
de combustion para proveer el oxigeno necesario para la combustion.
1.2 Aire de arrastre de calor (Quech): es el medio de arrastre y conduccién

de calor hacia los difusores del interior de la torre.

Un requisito de mucha importancia para la operacion normal del horno debera ser el
suministro continuo de aire para la combustion total del fuel oil. La ausencia o poco
flujo de aire de combustion puede producir un sobrecalentamiento en las superficies
externas o en la camara de combustién del horno.



Una combustion incompleta o parcial dentro de la camara de combustién crea una
condicion que puede producir dafio severo al calentador y al conducto de salida del

horno. Generalmente esta condicién también genera formacion de carbones.

CALCULO DE LA CANTIDAD DE AIRE AL INTERIOR DE LA TORRE

Aire total = Aire Quech + Aire Combustion

_ 23,340 ft3 60 min 1m3 = 39,648.92 m3/h
Aire Quech: :
min 1h 3.281 fts
Aire 3,382 ft? 60 min 1m3 =5,745.2 m3/h
Combustion: min 1h 3.281 ft?

Convirtiendo los flujos a flujos masicos:
Densidad del aire dentro del calentador: p = 2.84 Ib/m?
P=m/V—>m=pV
Flujo mésico de aire Quech:
2.84 Ib/m?3 x 39,648.92 m3/h = 112,602.9 Ib/h

Flujo masico de aire Combustion:

2.84 Ib/m3 x 5,745.2 m3/h = 16,316.33 Ib/h

Aire total = 112,602.9 Ib/h +16,316.33 Ib/h

AIRE TOTAL 128,919.23 Ib/h
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CALCULO DEL PORCENTAJE DE OXIGENO/AIRE EN EXCESO

Reaccion:
Asumiendo Fuel Oil N° 6: Ci5 Hs»
CisHsz + 230, — 15 CO, + 16H,0

Datos:

Flujo volumétrico de fuel = 124 gal/h = 0.00775 m3/min
Flujo volumétrico de aire = 3,382 ft3/min = 95.75 m3/min
Densidad de fuel = 840 kg/m3

Densidad de aire = 1 kg/m3

Célculos: (tomando como base de céalculo 1 minuto)
Masa fuel = 840 kg/m3 x 0.00775 m3 = 6.51 kg
Masa aire = 1 kg/m3 x 95.75 m3 = 95.75 kg

Oxigeno 6.51 kg
Requerido: CisH3zo 1 kg mol CisH3zo 23 kg mol O, = 0.7049 kgmol
212.42 kg C15 Ha | 1 kg mol C15H32
Oxigeno 95.75 kg aire 1 kg mol aire 21 kgmol O,  =0.6933 kgmol
que entra: 29 kg aire 100 kg mol aire

Ya que O; requerido = O, que entra
NO HAY AIRE EN EXCESO

2. Vapor: debe ser vapor limpio y saturado. En caso de no cumplir con esta
condicion se ve afectada la atomizacion de fuel en el quemador y por
consiguiente la calidad de la combustion. Un vapor humedo puede generar

también formacién de carbones.



3. Fuel oil: es una fraccion del petréleo, utilizada como combustible en el horno
Peabody:

La Tabla 11. Presenta los resultados de analisis realizados al horno
PEABODY, de acuerdo a norma NSO 75.04.07:97. (Ver Pagina 30), el cual es
un requisito importante para el funcionamiento 6ptimo del horno Peabody.

Tabla 11. Resultados de anélisis de Calidad realizados al Fuel Qil utilizado en

el Horno Peabody.

ANALISIS ESPECIFICACION RESULTADOS DEL
ANALISIS
Contenido total de azufre 3.0 MAX 1.85
Residuo de carbon 22 MAX 10.1
Contenido total de cenizas 0.5 MAX 0.03
Punto de inflamacion 60 °C MIN >110°C
Agua y sedimentos 0.5 MAX >0.05
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NORMA SALVADORENA NSO  75.04.07:97

ESPECIFICACIONES DE CALIDAD DEL ACEITE COMBUSTIBLE INDUSTRIAL N°6 (BUNKER C)

CARACTERISTICA VALORES UNIDADES METODO ASTM
Contenido de azufre total (NOTA 1) 3,0 Méx % masaD 129-95 ® ¢ D 4294-90

, (1995) 6 D 1552-95
Residuo de Carbén Conradson 22 Méx % volumen D 189-95 6 D 4530-93
Aguay Sedimentos 0,5 Max % volumen D 1796-83 (1990)
Punto de Inflamaci6n (" Flash Point") 60 Min e D 93-96
Gravedad API a 15,56 °C (60°F) 1,00 Min  °API D 1298-85 (1990)
Viscosidad Cinematica a 50 °C™ 92-636 mm® D 445-96 6 D2161-93
Punto de Escurrimiento 24 Max °C - D 97-96 6 D5949-96

6 D 5950-96

Contenido Total de Cenizas 0,5 Méx. % masaD 482-95
Asfaltenos Reportar % masaD 3279-90 6 IP 143

Metales Contaminantes:

Sodio Reportarmg/kg TP 288 6 UOP 800.79 6
D 5863-95

Vanadio 300 Méax mgkg D 1548-92 6 D 5863-95

Aluminio Reportarmg/kg D 5184-91 (1995)

©): Método Peligroso no recomendable.
9 1 mm¥s=1 ¢St

ACLARACION:
Aceites Combustibles para usos industriales con caracteristicas diferentes a las especificadas aqui, serdn objeto de
negociacion/contratacion entre las partes interesadas, previa autorizacion del Ministerio de Economia.

NOTA. 1: Para el uso de este combustible con un contenido de azufre entre 2.0 y 3.0 % masa, es necesario que las
instalaciones cuenten con equipos y sistemas de abatimiento o mitigacién del impacto ambiental, cuando el nivel de las
emisiones provenientes de la combustién de dicho producto sobrepase los niveles permisibles que dicten las autoridades
ambientalistas competentes.

Los resultados se deberdn reportar con el niimero de cifras decimales que indica cada métodoy no
como aparecen en la tabla de especificaciones.

Acuerdo N° 173 del 09/03/98, publicado en el Diario Oficial N° 1054, Tomo N° 339 del 09/06/98.
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MANO DE OBRA

Al entrevistar al personal del Horno PEABODY, se identifico un paradigma el
cual es: “que el personal no apaga el horno durante los paros de
atomizado, pues quien sabe que se pueda volver a encender sin tener

problemas”’; esto representa 333.12 horas que el horno pasa encendido sin

atomizar lo que equivale a $19,597.44. Ver tabla 12.

Otro de los factores que se encontraron fue el diferente nivel de conocimiento

entre los operarios del horno.

Como ultimo factor se identificO que aunque existe un programa de limpieza
del horno, los operarios no hacen la limpieza de forma adecuada, ocasionando

gue horno no funcione en las 6ptimas condiciones.

A continuacion se detalla en Tabla 12 el tiempo de utilizacién del horno,

atomizando y sin atomizar.

Tabla 12. Utilizacion de Horno Peabody.

T-QEELP[C))E TIEMPO SIN % USO DEL USO DEL
MES USO HORNO ATOMIZAR HORNO HORNO SIN COSTO
(HORAS) (HORAS) ATOMIZANDO | ATOMIZAR
ENE 444 20 76.33 82.82% 17.18% $ 449049
FEB 350.80 7543 78.50% 21.50% $ 443755
MAR 417.30 71.10 82.96% 17.04% $ 4182.81
ABR 292.20 58.75 79.89% 20.11% $ 3.456.26
MAY 445.30 51.51 88.43% 11.57% $ 3.030.33
TOTAL 1949.80 333.12 82.92% 17.08% $19,697.45

25.00%

20.00%

15.00%

10.00%

5.00%

0.00%

% UTILIZACIONDEL HORNO SIN ATOMIZAR
PERIODO ENE-MAY 2010

s
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4 CONOCIMIENTO DE LA SITUACION ACTUAL (ANALISIS 5W+1H).

Al evaluar los datos de Enero a Mayo del 2010, se puede concluir que en el proceso
de fabricacion de Detergentes existe la oportunidad de mejora de reducir el consumo
de Fuel Oil y el niumero de horas que pasa el Horno Peabody encendido durante los
paros de atomizado, por la desconfianza que tienen los operarios de apagar el horno

y volverlo a encender.

Este problema o “Paradigma” le genera a la Planta 333.12 horas de no utilizacion del
horno, lo que equivale $19,597.44 de costo adicional en el periodo antes

mencionado.

La primera actividad a seguir es identificar las causas que afectan el uso innecesario
e ineficiente del uso del horno Peabody sin atomizar. Para nuestro caso, se utilizara
la técnica 5SW+1H, utilizada en la solucién del problema.

A continuacion se presenta en la Tabla 13. Resultado de uso innecesario de horno

Peabody.

Tabla 13. Resultado de analisis 5W + 1 H. Uso innecesario del horno Peabody.

¢ Que sucedié? ¢Qué es lo que | Uso innecesario del horno PEABODY.

1
pasa?

¢Cuando  sucedi6? ¢Sucede? | Durante los paros de atomizado.
2 (durante la operacién normal, luego
de un paro, al inicio.

¢;Donde sucedid/sucede? ¢Linea, | Lineado de secado.
equipo, componente?

¢, Quién? ¢Depende o no de la | Depende de la habilidad del operador.
habilidad del operador?

.,Cémo? ¢Que consecuencia trae | Alto consumo del fuel oil.
5 gue esta fuera de lo normal o de
cémo deberia estar?

¢ Cudl? ¢ Es la tendencia aleatoria o | La tendencia es periédica.
6 periddica? (pasa cada cierto tiempo
o de repente)

Alto consumo de fuel oil por uso innecesario del
horno PEABODY durante los paros de atomizado,
en la linea de secado. La tendencia es periddica y
depende de la habilidad del operador.

FENOMENO
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El resultado del primer analisis 5W + 1H, del uso innecesario de horno Peabody. Nos
indica un alto consumo de fuel oil por uso innecesario del horno PEABODY durante
los paros de atomizado, en la linea de secado.

La tendencia es periddica y depende de la habilidad del operador, como antes se

menciond que existe un paradigma de esta situacion.

Tabla 14. Resultado de analisis 5W + 1 H. Uso ineficiente del horno Peabody.

¢, Que sucedié? ¢Qué es lo que | Uso ineficiente del horno PEABODY

1
pasa?

¢Cuando sucedié? ¢Sucede? | Durante operacion normal, cuando se esta
2 | (durante la operacion normal, | atomizando Slurry
luego de un paro, al inicio.

¢Donde sucedid/sucede? | Lineado de secado
¢Linea, equipo, componente?

¢ Quién? ¢Depende o no de la | No depende de la habilidad del operador
habilidad del operador?

,Como? ¢Que consecuencia | Consumo excesivo de fuel oil
5 | trae que esta fuera de lo normal
0 de cémo deberia estar?

,Cual? ¢Es la tendencia | La tendencia es periddica
6 | aleatoria o periédica? (pasa
cada cierto tiempo o de repente)

Consumo excesivo de fuel oil por uso
ineficiente del horno PEABODY operacion
FENOMENO normal cuando se esta atomizando SLURRY en
la linea de secado. La tendencia es periddica y
no depende de la habilidad del operador.

El segundo resultado del analisis 5W + 1H, del uso ineficiente de horno Peabody.
Nos indica un consumo excesivo de fuel oil por uso ineficiente del horno PEABODY,
operacion normal cuando se esta atomizando SLURRY en la linea de secado. La
tendencia es periddica y no depende de la habilidad del operador.

Luego de encontrar los dos fendbmenos (uso innecesario e ineficiente del horno
PEABODY), a través de la herramienta 5W + 1H, se realizan dos analisis “5 porqués

multiples”, que se mostraran mas adelante.
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5 ESTABLECER OBJETIVOS.

5.1 OBJETIVO GENERAL

Reducir el 15% del consumo de Fuel Oil en el Horno Peabody en el proceso
de fabricacion de la Planta de Detergentes de El Salvador en el periodo de
julio a diciembre de 2010.

6 PREPARAR PLAN.

Se presenta el plan a desarrollar de las acciones a seguir en base a la metodologia
Historias QC y las cuatro etapas del Ciclo P.D.C.A. a partir de julio a diciembre del
2010.

Tabla 15. Cronograma de actividades.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

No. ACCION REsPONSABLES| ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SEP | OCT | NOV | DIC
1\2|3|4|1|2|3[4]1|2|3|4[1|2|3]|4]|1]|2]3|4]1

1 |ldentificacion de la Pérdida

2 |Seleccién del Tema

Conocimiento del proceso v
equipo

4 |Andlisis 5W+1H

QW =Cc o m

[=%

§ |Establecer Objetivos

6 |Preparar Plan

7 |Andlisis del Problema

t—mw 3 =M

D 0 T . e

8 |Plan de Contramedidas

Implementacion de
Contramedidas

10 |Verificacion de resultados

11 |Estandarizacion

O e D= o= T =

12 |Planes Futuros




7 ANALISIS DEL PROBLEMA.

De acuerdo al primer andlisis 5W+1H (ver Tabla 13), uso innecesario del horno

PEABODY, podemos realizar el 5 porque multiple del mismo.

Tabla 16. (5 Porque Mdltiples).

TABLA DE ANALISIS DE LOS POR QUES |Fecha: Célula/ Linea
Nombre |Lugar de la anomalia:
del Horne Peabody Descripcion del Fenomeno: Alto consumo de fuel oil por uso innecesario del horno peabody durante los paros de atomizando, en la
Equipo linea de secado. La tendencia es periédica y depende de la habilidad del operador.
1°" Por qué? 2° Por qué? 3 Por qué? 4° Por qué? 5° Por qué? ACCIONES RESPONSABLE | FECHA
Alto consumo de fuel ol
por uso innecesario del - Falta de comunicacion Operadores y
horno peabody durante . Por desconocimiento )
B Horno se mantiene oportuna entre Coordinaderes deben
los paros de atomizado ) de los operadores del " .
. encendido aun cuando operadores del horno evaluar / estimar con los Coordinador de JULIO
A en la linea de secada A horno de las causas y ) L. o,
: no se esta atomizando o operadores del cuarto de involucrados la duracion del Produccion 2010
La tendencia es la duracién de los . A
- slurry. control y coordinadores paro para definir si aplica o
periddica y depende de paros I h LPP
2 habilidad del (proceso-empaque) no apagar el horno. (LPP)
aneradar
No esta reglamentada Revisar procedimiento
la opcidn de apagar Esto no esta actual de operacién y
A contemplado en el Coordinador de JULIO
B Horno después de S detallar que el horno se "
. N procedimiento general Produccion 2010
cierto periodo de o apaga durante los paros
! de operacién del horno .
tiempo. prolongados de atomizade
No existe criterio de cual Estandarizar que_el horno
. L. debe apagarse si el paro .
es el tiempo maximo que sera mayor a 30 min. Se Coordinador de JULIO
Cc el horno debe 4 Mayor ¢ . Produccion /
. solicitara la inclusion de una 3 2010
permanecer encendido alarma audible en el Operarios del Horno
sin atomizar programa
Realizar anélisis del costo
por consumo innecesario de
fuel cil por dejar el horno Ene - May
- por ce) Coordinadorde | 2010
No hay conciencia del encendido cuando no se - :
costo que representa esta atomizando Produccién / (Historco)
D cue rep Y Coordinader  |JUL-DIC
mantener el horno desdoblarlo mediante LPP -
N : Estadistico del 2010
encendido al personal. Para ello debera
. Proceso (Contram
llevarse registro del .
edidas)

consume de fuel durante los
paros de atomizado
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De acuerdo al segundo analisis 5W+1H (ver Tabla 14), uso ineficiente del horno

PEABODY, podemos realizar el 5 porque multiple del mismo.

Tabla 17. (5 Porque Mltiples).

ANALISIS DE LOS POR QUES

|Fecha: JULIO 2010

|célula s Linea:

Lider:

Lugar de la anomalia:
Horno Peabody

Descripcién del Fendmeno: Consumo excesivo de fuel oil por uso ineficiente del horno Peabody durante operacion normal, cuando

se esta atomizando slurry en la linea de secado. La tendencia es periodica y no depende de la habilidad del operador.

1% Por qué? 2° Por qué? 3% Por qué? 47 Por qué? 5° Por qué? ACCIONES RESPONSABLE FECHA
Revision de las condiciones
Consumo excesivo de fuel oil de operacion (temperatura
por uso ineficiente del horno . - o Por seguridad en el P P Coordinador de
Peabody durante operacion | Calor generado por el |Existe un limite méximo del plenum y del stack y -
control de la L2 Produccion /
normal, cuando se esta horno no se aprovecha |de temperatura temperatura regular adicionalmente la Departamento de JUL - AGC
atomizando slurry enla linea | eficientemente para el |ajustado en el plenum manpe'ada dentro de presién de fuel oil, presién M;menimianto/ 2010
de secado. La tendenciaes |gocado de slurry. (380°C) ) de vapor % outy .
periédica y no depende de la la torre N tura d fusl ol Operarios
habilidad del operador. emper_a’ ura _e uel oil para
operacién optima de
Perdida de calor por Por fractura de Chogue térmico Revisién del aislamiento del
dafio en el aislamiento |refractario (Cambio brusco de horno (refractario) Departamento de AGOSTO
del calentador del temperatura) Produccién 2010
hemo
Debido a la Medicién periddica (una vez
L por turno) de la temperatura
formacion de . .
carbones, pues al de atomizacién de vapor y Coordinador de
Vapor himedo elevar en tablas de vapor Produccion / JUL -2010
desprenderse ) .
3 . saturado si esta o no Operarios
ocasionan dafio al . -
3 himedo. (incluirlo dentro del
refractario : B L
estandar de inspeccidn)
Verificar que exista
combustion completa, para
ello se calculara el vapor
Mezcla inadecuada de |tedrico de las cantidades de Coo»rd!nador de JUL-DIC
N . . Produccién/Departamento
aire y fuel fuel oil y .alra para lograr una de Mantenimiento 2010
combustién completa y
comparar contra los valores
reales.
Incluir en el estandar de
Problemas conel =y ie7a ¢ inspeccion la Coordinador JUL-2010
atomizador de fuel oil P& pec TPM/Operador de horno.
revisién del atomizador.
Revision de valvula de stack
Perdida de calor por para garantizar que no haya Departamento de AGOSTO
valvula de stack fuga de calor hacia el Produccidn. 2010

ambiente
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8 PLAN DE CONTRAMEDIDAS.

A continuacion se presenta el plan de accion desarrollo del primer analisis de los 5
porque multiples (ver Tabla 16), uso innecesario del horno PEABODY.

Tabla 18. Plan de accion desarrollo, Uso innecesario del horno.

PLAN DE ACCIOM DESARROLLO CRONOGRAMA
USO INNECESARIO DEL HORNQ 2010
ACCION RESPONSAELE | ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SEP | OCT | NOV | DIC

QOperadores y Coordinadores deben evaluar /
estimar con los involucrados la duracién del|Coordinador de
paro para definir si aplica o no apagar el|Produccion
horno. (LPP)

Revisar procedimiento actual de operacidn y
B |detallar que el horno se apaga durante los
paros prolongados de atomizado.
Estandarizar que el horno debe apagarse si el|Coordinador de
paro sera mayor a 30 min. Se solicitara la|Produccion/
inclusion de una alarma audible en el|Operarios del
programa. Horno
Realizar analisis del costo por consumo
innecesario de fuel oil por dejar el horno
encendido cuando no se esta atomizando y|
desdoblarlo mediante LPP al personal Para
ello debera llevarse registro del consumo de
fuel durante los paros de atomizado.

Coordinadar de
Produccion

Coordinador de
Produccian /
Coordinador
Estadistico del
Proceso

A continuacion se presenta el plan de accion desarrollo del segundo andlisis de los 5
porque multiples (ver Tabla 17), uso ineficiente del horno PEABODY.

Tabla 19. Plan de accién desarrollo, Uso ineficiente del horno.

PLAN DE ACCION DESARROLLO CRONOGRAMA
USO INEFICIENTE DEL HORNO 2010
RESPONSABLE
No. ACCION ENE | FEB [ MAR [ ABR [ MAY [ JUN | JUL [ AGO | SEP

Revision de las condiciones de| Coordinador
operacidn (temperatura del plenum vy del de
stack y regular adicionalmente la presion|Produccién/De
de fuel oil, presion de vapor % out y|partamento de
temperatura de fuel oil para operacién|Mantenimiento/
optima de secado) Operarios

Revision del aislamiento del horno| Departamento

B |(refractario) de
IMantenimiento.

Medician periadica (una vez por turno) de| Coordinador
la temperatura de atomizacion de vapory de

C |elevar en tablas de vapor saturado si|Produccién/De
esta o no himedo. (incluirlo dentro del| partamento de
estandar de inspeccidn) IMantenimiento

Verificar  que exista  combustion| Coordinador
completa, para ello se calculara el vapor de

D (tedrico de las cantidades de fuel oil y aire |Produccion/De
para lograr una combustién completa y|partamento de
comparar contra los valores reales. Mantenimiento

Coordinador
TPM/Operador
de horno.
Revision de walula de stack para|Departamento
F |garantizar que no hava fuga de calor de
hacia el ambiente ldantenimiento

Incluir en el estandar de limpieza e
inspeccion la revision del atomizador.




9 IMPLEMENTACION DE CONTRA MEDIDAS.
A continuacién se presenta la implementacién de contramedidas (ver Tabla. 18), del

primer analisis de los 5 porque multiples (uso innecesario del horno PEABODY).

Contramedida A. Operadores y Coordinadores deben evaluar / estimar con los
involucrados la duracién del paro para definir si aplica o no apagar el horno. (LPP)

TPM: LECCION PUNTO A PUNTO

£ | CRITERIO PARA LA TOMA DE DECISIONES DE CUANDO APAGAR EL Codigo LPP: CRITAPAHOR
3
= HORNO Fecha de Preparacién: JULIO 2010
Preparado por:
< Liderde |Coordinador| Gerente |Coordinador
% Seccion de Area TPM TPM
=2 Conocimiento Caso de | Caso de | |SHE
s Basico Mejora Problema
5
CRITERIO

PAROS DE ATOMIZADO MAYORES DE 30 MINUTOS:

"HORNO SE APAGA"

PAROS DE ATOMIZADO MENORES DE 30 MINUTOS:

"HORNO NO SE APAGA"

EN CASO DE ABER LA DURACION DE UN PARO:

"AL PARAR ATOMIZADO LOS OPERADORES DEL CUARTO DE CONTROL DEBERAN COMUNICAR
AL OPERADOR DEL HORNO &I DEBE O NO APAGAR EL HORNO"

EN CASO DE NO SABER LA DURACION DE UN PARO:

"SE DEBERA COMUNICAR AL COORDINADOR DE TURNO PARA QUE ESTE ESTIME LA DURACION
DEL PARO Y TOME LA DECISION DE APAGARLO O NO"
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Contramedida B. Revisar procedimiento actual de operacién y detallar que el horno

se apaga durante los paros prolongados de atomizado.

TPM: LECCION PUNTO A PUNTO

Tema

PROCEDIMIENTO DE LA OPERACION DE ARRANQUE DE PRODUCCION
PARA EL AHORRO DE FUEL OIL

Codigo LPP:

PROCARRPRO

Fecha de Preparacion:

JULIO 2010

Preparado por:

Claslflcaclon

Conocimiento Caso de Caso de |:|
Basico D Mejora Problema SHE

Lider de
Seccion

Coordinador
de Area

Gerente Coordinador
TPM TPM

PROCEDIMIENTO ANTERIOR:

Los dias lunes, al iniciar produccién los operadores del cuarto de control; la primera orden que delegaban
era de encender el horno. Ya encendido ellos procedian a la preparacion de las dos primeras tandas de

slurry para iniciar a recircularlo en el sistema de bombeo.

El tiempo de preparacion de cada tanda es de 18 minutos mas el tiempo de arrancar la recirculacion (45

minutos en total si no se presentaba alguna falla).

Haciendo esta operacion se consumian 90 galones de Fuel Qil a un costo de $105.56; si en la preparacién
de Slurry o bombeo se presentaba alguna falla el tiempo de iniciar el atomizado se alargaba y por
consiguiente el horno permanecia encendido incrementando el consumo de Fuel Oil.

PROCEDIMIENTO ACTUAL:

Al momento de iniciar produccidn los dias lunes, los operadores del cuarto de control deberan de preparar 2
tandas de Slurry para iniciar a encender el sistema de bombeo y asi empezar a recircular el producto; luege

de esto dar la orden de encender el horno.
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Contramedida C. Estandarizar que el horno debe apagarse si el paro sera mayor a

30 min. Se solicitara la inclusion de una alarma audible en el programa.

TPM: LECCION PUNTO A PUNTO

Tema:

CRITERIO PARA DECIDIR APAGAR EL HORNO

Codigo de LPP:

Cadigo trabajador:

DURANTE LOS PAROS DE ATOMIZADO

Fecha de Preparacion:

JUL- 2010

)

r

eparado por:

Clasificacion:

Linea / Célula

Coordinador
de Area

Gerente
Manufactura

Conocimiento Caso de I:] g?osl:?led;a D SHE I:IO"O e

Bésico Mejora

CRITERIO:

PARCS DE ATOMIZADO MAYORES DE 30 MINUTOS: HORNO SE APAGA

PAROS DE ATOMIZADO MENORES DE 30 MINUTOS: HORNO NO SE APAGA

EN CASO DE SABER LA DURACION DE UN PARO:
AL PARAR ATOMIZADO LOS OPERADORES DEL CUARTO DE
CONTROL DEBERAN INFORMAR AL OPERADOR DEL HORNO
SI DEBE O NO APAGAR EL HORNO

EN CASO DE NO SABER LA DURACION DE UN PARO:
SE DEBERA INFORMAR AL COORDINADOR DE TURNO
PARA QUE ESTE ESTIME LA DURACION DEL PARO Y
TOME LA DESICION DE APAGAR O NO EL HORNO
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Contramedida D. Realizar analisis del costo por consumo innecesario de fuel oil por
dejar el horno encendido cuando no se esta atomizando y desdoblarlo mediante LPP
al personal. Para ello debera llevarse registro del consumo de fuel durante los paros

de atomizado.

TPM: LECCION PUNTO A PUNTO

Tema

COSTO DEL USO INNECESARIO DEL HORNO

codigo LPP:

COSTOUSOINN

Fecha de Preparacion:

JUL - DIC 2010

Preparado por:

Claslficaclon

X Conocimiento Caso de Casode
Basico Mejora Problema

Lider de
Seccion

Coordinador Gerente Coordinador
de Area TPM TPM

o

innecesario de $58.83

USO DEL HORNO

Cada vez que se para el proceso de atomizado de Slurry y el horno no se apaga, se consumen
aproximadamente 45 galones de Fuel Oil por cada hora de operaciéon, lo que representa un gasto

A continuacion se presentan tabulados los datos que muestran el tiempo que el horno permanecio
encendido sin atomizar, asi como el costo en el periodo de Enero de 2010 a Mayo de 2010; asi
tambien el mismo ejercicio se realizo para el periodo de Julio a Diciembre de 2010.

No. HES TIEMPO TOTAL DE USO | TIEMPO SIN ATOMIZAR | COSTO POR MANTENER
DE HORNO (HORAS) (HORAS) HORNO ENCENDIDO (8)

1 Ene-10 444.2 76.33 $ 4,490.49
2 Feb-10 350.8 75.43 $ 4,437.55
3 Mar-10 417.3 71.1 $ 4,182.81
4 Abr-10 292.2 58.75 $ 3,456.26
5 May-10 4453 51.51 $ 3,030.33
TOTAL 1949.8 333.12 $ 19,597.45

No. HES TIEMPO TOTAL DE USO | TIEMPO SIN ATOMIZAR | COSTO POR MANTENER
DE HORNO (HORAS) (HORAS) HORNO ENCENDIDO (8)

1 Jul-10 358.2 63.92 $ 3,760.41
2 Ago-10 371.1 42.54 $ 2,502.63
3 Sep-10 443.1 30.54 $ 1,796.67
4 Oct-10 413.9 33.65 $ 1,979.63
5 Nov-10 155.5 14.1 $ 829.50
6 Dic-10 449.9 24.2 $ 1,423.69
TOTAL 2191.7 208.95 $ 12,292.53

124.17, lo cual equivale a $7,304.92

Al comparar los dos periodos se puede observar una disminucion en las horas sin atomizar de

39



A continuacién se presenta la implementacion de contramedidas (ver Tabla 19), del

segundo analisis de los 5 porque multiples (uso ineficiente del horno PEABODY).

Contramedida A. Revision de las condiciones de operacion (temperatura del plenum

y del stack y regular adicionalmente la presion de fuel oil, presion de vapor % out y

temperatura de fuel oil para operacién optima de secado).

TPM: LECCION PUNTO A PUNTO

PARAMETRO DE OPERACION DEL HORNO PEABODY

Tema

Cédigo LPP:

PAROPER

Fecha de Preparacion:

JUL - AGO 2010

Preparado por:

Conocimiento Caso de Caso de I:I
Basico Mejora Problema SHE

Claslficaclon

Lider de |Coordinador
Seccién de Area

Gerente | Coordinador
TPM TPM

% AIRE QUECH:

% DE REGULACION AIRE DE COMBUSTION:
TEMPERATURA AJUSTADA EN PLENUM:
TEMPERATURA AJUSTADA EN STACK:
PRESION DE FUEL OIL:

TEMPERATURA DE FUEL OIL:

CONCLUSION:

de secado de Slurry.

TEMPERATURA DE FUEL OIL:
PRESION DE FUEL OIL:

% AIRE QUECH:

% AIRE DE COMBUSTION:

% OUT:

TEMPERATURA DEL STACK:
TEMPERATURA DEL PLENUM:
BOQUILLA:

PRESION DE VAPOR:
PRESION DE GAS PROPANO:

ESTOS SON LOS PAREMETROS DE OPERACION QUE SE ENCONTRARON:

46%
100%
380 °C
420 °c
105 PSI
105 °c

La temperatura ajustada en el plenum no permite conducir un mayor flujo de aire caliente para la operacién

NUEVOS PARAMETROS DE OPERACION DEL HORNO:

107 °c

165 PSI

83%

65 A 70%

65 -70%

450 -460°C
360-370°C
TIPO "G"
110 - 130 PSI
3 PsI

SE LOGRO MEJORAR ESTOS VALORES
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Contramedida B. Revision del aislamiento del horno (refractario).

TPM: LECCION PUNTO A PUNTO

© Codigo LPP: REVAISHOR

E REVISION DEL AISLAMIENTO DEL HORNO (REFRACTARIO)

= Fecha de Preparacion: AGO -2010
Preparado por:

c Liderde |Coordinador| Gerente Coordinador

s Seccion de Area TPM TPM

S Conocimiento X Caso de Caso de l:l i

= Basico Mejora Problema

-

o

DESPRENDIMIENTO DE REFRACTARIO

Se realizo la inspeccion del refractario que se encuentra en el hogar de la llama. Este se
encontro con bastantes fisuras en las paredes, partes donde se observa desprendimiento de
capas de resanado y en algunas partes se observa trozos del mismo que se han

desprendido, cayendo sobre la orilla por donde sale el quemador de Fuel Oil.

Se recomienda un cambio de refractario, y se notifico que el cambio se programaria para el

mes de Agosto de 2010.




Contramedida C. Medicion peridédica (una vez por turno) de la temperatura de
atomizacion de vapor y elevar en tablas de vapor saturado si estd o no humedo.

(Incluirlo dentro del estandar de inspeccion).

TPM: LECCION PUNTO A PUNTO

S| CAMBIO DE PARAMETROS PARA LA OPERACION DE SECADO DE Codigo LPP: CAMPAROPER
= SLURRY Fecha de Preparacion: JUL - DIC 2010
Preparado por:
=4 Lider de Coordinador Gerente Coordinador
2 Seccién de Area TPM TPM
S Conocimiento Caso de Caso de
£ Basico X Mejora Problema SHE
o
CAMBIOS REALIZADOS:
1.- Modificacién del valor de alarma del controlador testigo de
temperatura del plenum de 380° C a 400° C.
2.- Modificacién en pantallas de Pcs del Cuarto de Control los
valores de alarma de corte a 400° C.
3.-  Se ajusto la presién de Fuel Oil en tren de valvulas de 150 PSl a
165 PSI.
4.- Modificacién del PID de la bomba de alta presion para mejorar
capacidad de bombeo.
5.- Incremento del caudal de aire de arrastre del Air Lift.
6.- Incremento de atomizacién de Slurry de 10 boquillas a 12.




Contramedida D. Verificar que exista combustion completa, para ello se calculara el
vapor teorico de las cantidades de fuel oil y aire para lograr una combustion completa

y comparar contra los valores reales.

TPM: LECCION PUNTO A PUNTO

] Caodigo LPP: CALFLUAIR

g CALCULO DE FLUJO DE AIRE EN HORNO PEABODY

= Fecha de Preparacion: JUL - DIC 2010
Preparado por:

= Lider de Coordinador | Gerente Coordinador

2 Seccion de Area PM TPM

s X Conocimiento Caso de Caso de |:| SHE

s Basico Mejora Problema

-]

o

CALCULO DE LA CANTIDAD DE AIRE AL INTERIOR DE LA TORRE

Aire total = Aire Quench + Aire Combustion

23,340 ft*| 60 min 1m?

min 1h |3281f0 o>648.92m/h

Aire Quech:

3,382 ft* | 60 min 1m?

= 3
min 1h | 32811t 5,745.2m* /h

Aire Combustion:

Convirtiendo los flujos a flujos masicos:

Densidad del aire dentro del calentador: p = 2.84 Ib/m3

Flujo masico de aire Quech:
2.84 Ib/m3 X 39,648.92 m® /h =112.602.9 Ib/h

Flujo Mésico de aire Combustion:
2.84 Ib/m3 X 5,745.2 m3/h = 16,316.33 Ib/h

Aire Total = 112,602.9 Ib/h + 16,316.33 Ib/h

AIRE TOTAL 128,919.23 Ib/h




Contramedida E. Incluir en el estandar de limpieza e inspeccion la revision del
atomizador. Estandar de mantenimiento autonomo de limpieza e inspeccion
(herramienta TPM)

Estandar de mantenimiento auténomo Ko hds) Sl
5 Adminwsdares:
Calula: P-3 Proceso  [Equipo:  HORNO Estindar N 1_Rutas:t-2
Fecha de validez:
0 b
pes FREREY R Accion en o | T intarvalo
w Método | o] [P anometia__| EoN9ar | o T3 T [ o [ =T = P
Ropote de 1on
Wotor aire Quench ot - Opsradodal
1rukdossammes | (tarjoteo)/ | peeem | ! | homo
informar a Mito | memses
Vi nirsonit | gy Operador def
res Quebrados | wikeititemars | S f 1 | e
1. Reporte do.
anomalia | 1. Sin fuga
1. Fuga fuel oll de fuel ol
Vi
w"""" “':“::,'d"l" 2.Posicién | ahtto 2| 2vaveia | 1 | Operadardal
Sodar incorrecta | Colocsren | NAen e
posicién WA on | operacién
operacién
t.ropornca | 1. Sin fuga
1. Fuga Aire smomia do aire
Véivulas do aire 2. Posicidn | (emeoimars | 5yl | o | H Operador del
Incorrects | Colasaesn posiién | NIA on Houo
N snoparscén | operacidn
M tuera de ner an icion 3
S | | Auertura do labue de sie do @ E posicién sl fcia S PO = Operador del
) ostandar estandar | horario) foe
tRspoa s | 1. Sin fuga B
1. Fuga Vapor | seomsia | de vapor
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Nhsa spacién | operacion
Fotocelda E’ EI Nodetects | o)/ iformae| DSteCta [ B Operador def
Liama by Liama horno
i T
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Contramedida F. Revision de valvula de stack para garantizar que no haya fuga de

calor hacia el ambiente.

TPM: LECCION PUNTO A PUNTO

© Cédigo LPP: COMESTVALSTACK

£ COMPROBACION DE ESTADO DE VALVULA STACK

= Fecha de Preparacion: AGOSTO 2010
Preparado por:

£ Liderde |Coordinador| Gerente |Coordinador

2 Seccién de Area TPM TPM

i Conocimiento Caso de Caso de l:l A

£ Basico Mejora Problema

-4

o

Ju.00

Aqui se muestra la revision que se le realizo a la valvula de moneda del stack. Se
encontré en buen estado, verificando la no existencia de fuga de aire caliente a la
atmosfera.

Esta accion se realizo en Agosto de 2010.




IMPLEMENTACION DE CONTRAMEDIDAS

Grafico 2. Comparacion de utilizacion de horno, periodo de Enero — Mayo vs.
Julio — Diciembre 2010.
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En las graficas anteriores se muestra el comportamiento del porcentaje de utilizacion
del horno, a partir de la implementeacion de las contramedidas que surgieron a raiz
del analisis del incidente mediante la herramienta 5W+1H y 5 Porque Multiples.
comparando con el periodo anterior, se tiene un ahorro de $7,304.92. (Ver

Contramendida D. uso innecesario del horno. Pag. 39)



IMPLEMENTACION DE CONTRAMEDIDAS

Grafico 3. Comparacion de relaciéon kilogramos de polvo base por galén de

Fuel Qil entre los periodos de Enero — Mayo Vs. Julio — Diciembre 2010.
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En las graficas anteriores se muestra un incremente en la relacion Kg de Polvo Base

X Galon de Fuel oil, esto debido a las contramedidas realizadas en la revision del

aislamiento del horno, el cual se sugirio un cambio del refractario.



IMPLEMENTACION DE CONTRAMEDIDAS

Grafico 4. Comparacion de relacion Galones de Fuel Oil por Toneladas de
Polvo base entre los periodos de Enero — Mayo Vs. Julio — Diciembre 2010.
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Al tener la implementacion de contramedidas se puede observar una disminucion,

después de realizar dicha accion en el consumo de galones de Fuel oil x toneladas

de polvo base.



10 VERIFICACION DE RESULTADOS.

REDUCCION DEL CONSUMO DEL FUEL OIL EN HORNO PEABODY

14 ~

12 A
10 -

e (=2} co
L L 1

ANTES LOGRO

En el periodo de enero a mayo de 2010, se utilizaron 238,402 galones de Fuel
Oil, produciendo un total de 19182.32 toneladas de detergente en polvo. Para el
periodo julio a diciembre de 2010 se utilizaron 200,257 galones de Fuel Oil
produciendo un total de 20,256.65 toneladas de detergente. Por lo que se
produjo 1,074.33 toneladas de detergente de méas con menor cantidad de
consumo en galones de Fuel Oil, lo que representa un ahorro de $49,969.95

para el periodo en estudio.



11 ESTANDARIZACION.

TPM: LECCION PUNTO A PUNTO

: . : Caodigo de LPP:
g CONDICION ACTUALES DE OPERACION EN Caodigo trabajador:
5 HORNO PEABODY Fecha de Preparacion: JUL - DIC 2010

T

reparado por:

Clasificacion:

Coordinador Gerente

KineaiCelia de Area Manufactura

Conocimiento Caso de Caso de Otro
Basico Mejora [:’ Problema I:I a7 I:I

LOS NUEVOS PARAMETROS DE OPERACION DEL HORNO
SON LOS SIGUIENTES:

TEMPERATURA DE FUEL OIL: 107 °c
PRESION DE FUEL OIL: 165 PSI
7 AIRE QUECH: 83% —_
" % AIRE DE COMBUSTION: 65-70% \\
-
% QUT: 65-70% =
. TEMPERATURA DEL STACK: 450-460°C /
Tﬁwwnmum DEL PLENUM: 360-370°C
 BOQUILLA:-TIPO"G"
PRESION DE VAPOR: 110-130 PSI
PRESION DE GAS PROPANO: 3 PSI
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TPN: LECCION PUNTO A PUNTO

AHORRO DE FUEL OIL

Codigo de LPP:

Cadigo trabajador:

Tema:

DURANTE LOS ARRANQUES DE ATOMIZADO Fecha de Preparacion:

JUL - DIC 2010

Preparado por:

£

b]

8 C imient Caso d Caso de
S onocimiento aso de

5‘5 D Problema
o

Basico Mejora

Linea / Ceélula

Coordinador Gerente
de Area Manufactura

o [ Jom 1o

UNA VEZ CUMPLIDA LA INDICACION ANTERIOR
SOLICITAR AL OPERADOR DEL HORNO QUE LO ENCIENDA,
ESPERAR EL TIEMPO DE ESTABILIZACION Y PROCEDER
CON LA ATOMIZACION

DE ESTA FORMA ESTAREMOS AHORRANDO COMBUSTIBLE,
PUES EVITAREMOS MANTENER ENCENDIDO EL HORNO DURANTE
EL TIEMPO REQUERIDO PARA LA PREPARACION DE TANDAS
(35 MINUTOS APROXIMADAMENTE, TIEMPO DURANTE EL CUAL
EL HORNO CONSUME 90 GALONES DE FUEL OIL

~ EQUIVALENTES A $105.56)

AL MOMENTO DE ARRANCAR PRODU_CCION LOS OPERADORES
DEL CUARTO DE CONTROL DEBERAN PREPARAR 2 TANDAS
Y LUEGO COMENZAR A RECIRLAR.
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TPM: LECCION PUNTO A PUNTO

CRITERIO PARA DECIDIR APAGAR EL HORNO

Cadigo de LPP:

Caodigo trabajador:

Tema:

DURANTE LOS PAROS DE ATOMIZADO

Fecha de Preparacion:

JUL - DIC 2010

Preparado por:

Clasificacion:

Conocimiento Caso de Caso de Otro
Basico Mejora D Problema D BHE I:———I

Linea / Célula

Coordinador
de Area

Gerente
Manufactura

SECADO

CRITERIO:

PAROS DE ATOMIZADO MAYORES DE 30 MINUTOS: HORNO SE APAGA

PAROS DE ATOMIZADO MENORES DE 30 MINUTOS: HORNO NO SE APAGA

EN CASO DE SABER LA DURACION DE UN PARO:
AL PARAR ATOMIZADO LOS OPERADORES DEL CUARTO DE
CONTROL DEBERAN INFORMAR AL OPERADOR DEL HORNO
SI DEBE O NO APAGAR EL HORNO

EN CASO DE NO SABER LA DURACION DE UN PARO:
SE DEBERA INFORMAR AL COORDINADOR DE TURNO
PARA QUE ESTE ESTIME LA DURACION DEL PARO Y
TOME LA DESICION DE APAGAR O NO EL HORNO

52



12 PLANES FUTUROS.

Dado los resultados positivos obtenidos en la aplicacién de las Historias QC, en el
proceso de fabricacion de detergentes en la Planta de El Salvador, un plan futuro a
considerar sera la aplicacion una nueva historia QC para el aumento de la eficiencia

de la caldera ya que es la segunda fuente de consumo de Fuel Oil en la planta.

Otro plan a futuro a considerar es la capacitacion a los operarios de todas las areas
de produccion de la planta en Historias QC, para que la apliguen como metodologia

de la solucién de problemas.

53



CONCLUSION

Es posible llevar a cabo la aplicacion completamente practica de una metodologia de
solucion de problemas, dentro del area de trabajo, teniendo como idea principal, el

encaminarse hacia la mejora continda.

La aplicacion de Historias QC, hace un analisis de cualquier situacion de una manera
estructurada, lo que lleva a una comprensién sencilla de lo que es el método
cientifico, en este caso en particular, la aplicacion de dicha metodologia, ayudo a
reducir los costos de conversion por el alto consumo del fuel oil, teniendo esto un

Impacto positivo en la rentabilidad del negocio.
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GLOSARIO

Atomizado. Esparcir un liquido en gotas muy pequefas.

Ciclo P.H.V.A. (Planear, Hacer, Verificar y Actuar) Ciclo que demuestra a base de

constancia en su aplicacion que se puede mejorar cualquier accién administrativa.

Circulos de Calidad. Pequeiio grupo de voluntarios que desempefia actividades del
Control de Calidad en el trabajo, ejecutando continuamente mejoras como parte de
un programa establecido por la Alta Direccién que incluye el Control de la Calidad,
auto desarrollo, educacién mutua, control de flujo y mejoramiento del trabajo en toda

la compaiiia.

Control Total de la Calidad. Las actividades organizadas del Kaizen que involucran
a todos los miembros de una compafiia en un esfuerzo totalmente integrado hacia el
mejoramiento del desempefio en todos los niveles. Este desempefio mejorado esta
dirigido hacia la satisfaccion de metas funcionales como lo son los cuatro indices:
Calidad, Costo, Cumplimiento y Proteccion Ambiental. La aplicacion de esta técnica

supone gue al final conducen a una mayor satisfaccion al cliente.

Estandares. Conjunto de politicas, reglas, instrucciones y procedimientos
establecidos por la administracién, para todas las operaciones principales, los cuéles
sirven como guia que capacita a todos los empleados para desempefiar su trabajo
con éxito de una misma manera y con un mismo tiempo. Es decir la documentacién

de la mejor manera de realizar el trabajo.

Fuel Oil. Fraccion del petréleo que se obtiene como residuo en la destilacion
fraccionada. De aqui se obtiene entre un 30 y un 50% de esta sustancia. Es
el combustible mas pesado de los que se puede destilar a presion atmosférica. Esta
compuesto por moléculas con mas de veinte atomos de carbono, y su color es
negro. ElI fuel oil se usa como combustible para plantas de energia

eléctrica, calderas y hornos.
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Gemba. Palabra japonesa que significa “Lugar real", se refiere, en el sector

productivo al lugar en donde se realizan actividades que agregan "valor" al producto.

Historias QC. Secuencia de actividades utilizadas para solucionar problemas o llevar
a cabo mejoras en cualquier area de trabajo. Procedimiento interno estandarizado
para la solucion de problemas, aplicable a cada nivel de la organizacién, comprende
12 pasos: (1)ldentificacion de la perdida, (2)Seleccion del tema, (3)Conocimiento del
proceso y equipo, (4)Conocimiento de la situacidn actual (analisis 5W+1H),
(5)Establecer objetivos, (6)Preparar plan, (7)Analisis del problema, (8)Plan de
contramedidas, (9)Implementacion de contramedidas, (10)Verificacion de resultados,
(11)Estandarizacion, (12)Planes futuros.

LPP. Leccion punto a punto.

Mantenimiento. Se reitere a actividades cuyo fin es mantener actuales estandares

tecnoldgicos, administrativos y de operacion.

Operacion Estandar. Es el mejor método de operacion para cumplir los objetivos de
calidad, costo, proteccion ambiental y entrega oportuna ademas de garantizar la
seguridad. En esta empresa se tiene estipulado que una operacion estandar sea
realizada por tres operadores y que un operador pueda realizar tres operaciones

estandar como minimo.
Polvo Base. Polvo hecho a base del Slurry que no contiene ingredientes menores.

Poka Yoke. Palabra en japonés, la cual si se traduce literalmente significa: "a prueba
de tontos”. Este es un dispositivo por medio del cual Se pueden realizar operaciones
de modo que hasta un novato pueda hacerlo de la manera conecta y sin tener

errores en el desarrollo de la actividad.

Postdosado. Aplicacién de ingredientes menores en el polvo base.

Slurry. Sustancia viscosa que se origina por la mezcla de materias primas liquidas y

solidas en el proceso de detergentes.
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Técnica. La potencia para realizar siempre con precision la operacion estandar y la
capacidad del responsable para mejorarla.

T.P.M. mantenimiento productivo total.
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